esp@cenet document view 


Page 1 of 2 


Gelenklager und Verfahren zu seiner Herstellung 


Patent number: £ 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s): 


DE1 961 5872 / 
1997-10-23 

BLASE GUENTER (DE); BLASE FRANK (DE); 
CREMER MARKUS DR (DE) 

IGUS GMBH (DE) 
F16C23/04 

F16C11/06B; F16C23/04 
DE1 9961 01 5872 19960422 
DE1 9961 01 5872 19960422 


Also published as: 

Q WO9740278 (A1) 


Abstract of DE1 961 5872 

This invention concerns an eye type bearing (1 ) 
with at least one bearing housing (2) and one 
spherical cap-shaped bearing body (3) which 
seats in a spherically curved bearing socket (4). 
This eye type bearing (1) is characterized by the 
fact that both the bearing socket (4) and the 
bearing body (3) are made of plastic. The eye 
type bearing is produced using the so-called over 
spray process. The invented process provides for 
the bearing body (3) to serve as the form tool for 
producing the bearing housing (2). 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Gelenklager und Verfahren zu seiner Hersteilung 

@ Ein Gelenklager (1) mft wanigstens einem Lagergahause 
(2) und einem kalottenformigen Lagerkorper (3), der von 
einer sphSrisch gekrummten Lagerpf anne (4) aufgenommen 
wird, zeichnet sich dadurch aus, daS sowohl die Lagerpf an- 
ne (4) als auch der Lagerkorper (3) aus Kunststoff bestehen. 
Das Gelenklager ist im sogenannten Oberspitzverfahren 
hergestellt Nach dem erfindungsgemafcen Verfahren ist 
vorgesehen, daS der Lagerkorper (3) als Formwerkzeug zur 
Hersteilung des Lagergehfiuses (2) dtent. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betriff t ein Gelenklager mit wenigstens 
einem Lagergehause und einem kalottenfdrniigen La- 
gerkdrper, der von einer spharisch gekrummten La- 
gerpfanne aufgenommen wird. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung eines Gelenklagers. 

Derartige Lager sind audi unter der Bezeichnung Ge- 
lenkkopf oder Augenlager bekannt Sie dienen haupt- 
sachlich zum Ausgieichen von Achstoleranzen, bei- 
spielsweise zum Ausgieichen von Achsversatz, von Pa- 
rallelitatsfehlern und von Schiefsteilungen. Zumeist ist 
der Lagerkdrper bzw. die Lagerkalotte als zylindrisches 
Gleitlager ausgebildet, welches eine rotierende und/ 
oder Linearbewegungen vollziehende Welle aus Stahl 
oder dergleichen aufnimmt Bei den bekannten Gelenk- 
lagern ist in den Lagerkdrper aus Stahl oder Kunststoff 
eine spharische, konkave Lagerpfanne eingesetzt, die 
eine Lagerkalotte aus Stahl aufnimmt Als Reibpaarun- 
gen kommen beispielsweise die Kombinationen Kunst- 
stoff-Stahl, Hartchrom-PTFE (Polytetrafluorethylen) 
oder Stahl-PTFE in Frage. 

Derartige Gelenklager sind sehr aufwendig zu ferti- 
gen, da einerseits die Anpassung der Gleitflachen der 
Kalotte und der spharischen Lagerschale bzw. Lagerp- 
fanne aufeinander zur Erzielung mdglichst gleichblei- 
bender Reibungsbeiwerte fur jede Bewegungsrichtung 
des Gelenks sehr schwierig ist, andererseits sind die be- 
kannten Gelenklager herstellungstechnisch bedingt zu- 
meist dreiteilig im Aufbau und aufwendig zu montieren. 

Insbesondere ist die Einpassung der Kalotte in das 
Lagergehause sehr aufwendig. Beispielsweise bei einem 
Gelenklager mit einem Lagerkorper und einem Lager- 
gehause aus Stahl wird zunachst der Lagerkorper in 
eine axial geschlitzte Gleitbuchse mit einer spharisch 
konkaven Innenflache und einer zylindrischen AuBen- 
fiache eingesetzt Die Gleitbuchse bildet die Lagerpfan- 
ne, wobei der sich axial erstreckende Schlitz die Auf- 
spreizung der Lagerpfanne zum Einsetzen der Kalotte 
ermdglicht Die spharisch gekrummte Innenflache kann 
zur Herabsetzung der Reibung mit einer Kunststoff- 
schicht versehen sein, beispielsweise mit einer PTFE- 
Beschichtung. Damit die paBgenaue UmschlieBung von 
Lagerpfanne und Kalotte erhalten bleibt, wird die La- 45 
gerpfanne mit der darin eingesetzten Kalotte in eine 
zylindrische Aufnahme eines Lagerkdrpers eingeprefit 
Die Herstellung und Montage eines solchen Gelenkla- 
gers ist aufwendig und teuer, die spharisch gekrummte 
AuBenkontur der Kalotte und die entsprechend spha- 50 
risch gekrummte Innenflache der Lagerpfanne sind 
nicht so konzentrisch zueinander, wie dies fur einen 
gleichbleibenden Gleitreibungskoeffizienten in jeder 
Schwenkrichtung des Gelenklagers erforderlich wire. 

Es ist ferner bekannt, Stahlkalotten in entsprechend 55 
ausgebildete Kunststoff-Lagergehause einfach einzu- 
drucken. Dies ist aufgrund der bestimmten Kunststoffen 
innewohnenden Elastizitat moglich. Hierdurch kann je- 
doch das Lagergehause nicht in der gewunschten aus- 
reichenden Druckf estigkeit hergestellt werden. Das La- 60 
gergehause soli namlich eine hohe Druckfestigkeit bie- 
ten, wohingegen bei dem Lagerkdrper die gtastigen 
Gleiteigenschaften wichtig sind. DarQber hinaus ist auch 
die GrdBe der von dem Lagergehause umschlossenen 
Mantelflache der Lagerkalotte begrenzt Auch bereitet 65 
die Abstimmung der Reibpaarungen zwischen der Ka- 
lotte und dem zu lagernden Element einerseits und zwi- 
schen dem Lagergehause und der Kalotte andererseits 
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Schwierigkeiten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Gelenklager 
der eingangs genannten Art zu schaffen, das einfach im 
Aufbau sowie in der Herstellung ist und mdglichst 
5 gleichbleibende Gleitreibungseigenschaften in jeder 
Bewegungsrichtung besitzt 

Die Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch ein 
Gelenklager der eingangs genannten Art geldst, das sich 
dadurch auszeichnet, daB sowohl die Lagerpfanne als 
10 auch der Lagerkdrper aus Kunststoff bestehen. Eine 
solche Reibpaarung hat besonders gleichmaBige Gleit- 
eigenschaften in jeder Bewegungsrichtung des Lagers. 
Gegenuber einem Gelenklager mit Stahlkomponenten 
ergeben sich erhebliche Gewichts- und Kosteneinspa- 
15 rungen. Ein solches Lager weist bei StoB- und Schlagbe- 
anspruchung eine hervorragende Elastizitat auf und be- 
sitzt dariiber hinaus auch Dampfungseigenschaften, wo- 
durch in gewissen Grenzen auch Schwingungen entkop- 
pelt werden konnen. Daruber hinaus bietet ein solches 
20 Lager gegenuber einem Stahl-Gelenklager den Vorzug 
der elektrischen Isolation. Die ausschlieBliche Verwen- 
dung von Kunststoff ermdglicht einen Einsatz des Ge- 
lenklagers gemaB der Erfindung in Gegenwart von ag- 
gressiven Medien. Das Lager ist unempfindlich gegen 
25 Schmutz, Fasern, Staub und dergleichen; es ist vollig 
korrosionsfrei und hat eine hohe Chemikalien- sowie 
Schwingungsbestandigkeit 

Vorzugsweise ist die Lagerpfanne einstuckig mit dem 
Lagergehause ausgebildet Das erfindungsgemaBe Ge- 
30 lenklager besteht also aus nur zwei Bauteilen, wobei das 
Lagergehause gleichzeitig die Lagerpfanne ausbildet 
Dies ist einerseits kostengunstig in der Herstellung, an- 
dererseits kann das Lagergehause durch die Herstellung 
aus Kunststoff kostengunstig in jeder beliebigen Form 
35 ausgefuhrt sein. 

ZweckmaBigerweise ist der Lagerkorper als Gleitla- 
ger zur Aufnahme einer sich drehenden und/oder Line- 
arbewegungen vollziehenden Welle ausgebildet Da sol- 
che Wellen in der Regel aus Stahl, beispielsweise hart- 
40 verchromtem Stahl bestehen, ergibt sich eine besonders 
gGnstige Reibpaarung zwischen Lagerkalotte und Wel- 
le, die auch den Vorzug eines moglichen Trockenlaufs 
bietet Dabei ist die Stick-Slip-Neigung auBerst gering, 
was insbesondere bei geringen Belastungen und sehr 
langsamen Bewegungen wichtig ist 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
besteht wenigstens das Lagergehause aus einem druck- 
festen Kunststoff. Dies ist insofern vorteilhaft, als daB 
das Lagergehause zumeist StoBe, Schlage oder Schwin- 
gungen aufnehmen muB. Das Lagergehause kann bei- 
spielsweise aus einem schlagfesten, faserverstarkten 
Polymer bestehen. 

ZweckmaBigerweise ist der Lagerkdrper aus einem 
Polymer mit einem beziiglich eines zu lagernden Ele- 
ments niedrigen Gleitreibungskoeffizienten ausgebildet 
In den Werkstoff des Lagerkdrpers konnen zum Bei- 
spiel Festschmierstoff e eingelagert sein. Hierdurch wird 
ein wartungsfreier Betrieb des Gelenklagers ermdglicht 
Das Lager lauft immer trocken und ist selbstschmierend 
Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung sind die Reibpaarungen von Lagerpfanne und La- 
gerkdrper einerseits sowie von Lagerkdrper und zu la- 
gerndem Element andererseits so aufeinander abge- 
stimmt, daB bei einer Rotationsbewegung und/oder Li- 
nearbewegung des zu lagernden Elementes nahezu kei- 
ne Relativbewegung zwischen Lagerkdrper und Lager- 
gehause stattfindet Eine solche Relativbewegung soli 
nur bei Winkelbewegungen des zu lagernden Elementes 
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stattfinden.DieReibpaarungKunststoff-Kunststofflaflt Fig, 8 einen Querschnitt durch das in Fig. 7 darge- 

sich durch Steuerung der Materialeigenschaften beson- stellte Gelenklager. 

ders einfach einstellen, so daB eine entsprechende Aus- Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Gelenklager 1 

legung des Gelenklagers wesentlich einfacher als bei besteht im wesentlichen aus einem einstiickig aus 
denbekanntenGelenklagernist 5 Kunststoff gespritzten Lagergehause 2 mit einem von 

Die eingangs genannte Aufgabe wird weiterhin durch diesem aufgenommenen Lagerkorper 3, der in dem La- 

ein Verfahren zur Herstellung eines Gelenklagers ge- gergehause 2 in alien drei moglichen Drehfreiheitsgra- 

lost, das sich dadurch auszeichnet, daB der Lagerkorper den bewegbar ist Der spharisch konvex gekrummte, 

und das Lagergehause so geformt werden, daB entwe- kalottenformige Lagerkorper 3 gleitet dabei auf einer 
der das Lagergehause als Formwerkzeug zur Herstel- io von dem Lagergehause 2 ausgebildeten Lagerpfanne 4. 

lung des Lagerkorpers oder der Lagerkorper als Form- Das Lagergehause 2 mit der darin ausgebildeten La- 

werkzeug zur Herstellung des Lagergehauses verwen- gerpfanne ist aus einem besonders schlagfesten, langfa- 

detwird serverstarkten thermoplastischen Polymer gespritzt 

Vorzugsweise wird jedoch das Lagergehause urn den Dabei ist die Lagerpfanne 4 integraler Bestandteil des 
ganz oder teilweise ausgeharteten Lagerkorper herum- 15 Lagergehauses 2. Das Lagergehause 2 ist um den zuvor 
geformt, wobei der Lagerkorper als Bestandteil der gefertigten Lagerkorper 3 bzw. die zuvor gefertigte La- 
Form fur das Lagergehause dient gerkalotte herumgespritzt worden, wobei der Lager- 

Bei diesem Hersteliungsverfahren ist besonders vor- korper 3 Bestandteil der Spritzform war, d h. als Werk- 

teilhaf t, daB bei der zweiten Stuf e, d h. bei der Herstel- zeug fur die Herstellung des Lagergehauses 2 gedient 
lung des Lagergehauses, der Lagerkorper bzw. die La- 20 hat Die konvex spharisch gekrQmmte AuBenfiache 4' 

gerkalotte als Werkzeug dient Hierdurch ergeben sich des Lagerkorpers 3 ist daher exakt konzentrisch zu der 

zueinander korrespondierende Lagerflachen, bei denen spharisch konkav gekrummten Lagerpfanne 4. 

die spharisch gekrflmmte, konkave Lagerflache des La- Grundsatzlich ist es auch mdglich, das Gelenklager 1 

gergehauses einen genauen AbguB der spharisch kon- gemaB der Erfmdung so herzustellen, daB der Lagerkor- 

vex gekriimmten AuBenkontur des LagerkSrpers bildet 25 per 3 in das Lagergehause 2 hineingespritzt wird, wobei 

Die Flachen der Reibpaarung sind so exakt konzen- das Lagergehause 2 als Formwerkzeug fOr den Lager- 

trisch zueinander, daB sich gleiche Gleiteigenschaften korper 3 dient 

bzw. ein gleicher Gleitreibungskoeffizient der Reibpaa- Der Lagerkorper 3 ist einstuckig aus einem thenno- 

runginjederBewegungsrichtung des Lagers ergibt plastischen Basispolymer mit Fullstoffen und Fest- 

ZweckmaBigerweise werden das Lagergehause und 30 schmierstoffen gespritzt Hieraus resultieren gunstige 

der Lagerkorper aus einem thermoplastischen Polymer Gleiteigenschaften des Lagerkorpers 3 bei einem war- 

gespritzt Das Lagergehause kann dabei unmittelbar um tungsfreien Trockenlauf. Der Lagerkorper 3 ist als 

den Lagerkorper bzw. die Lagerkalotte herumgespritzt Gleitlager mit einer zylindrischen Gleitfiache 5 ausge- 

werden. Die Oberfiache der Lagerpfanne korrespon- bildet, die beispielsweise eine Welle aufnimmt Dabei 

diert dabei exakt mit der AuBenkontur des Lagerkor- 35 wird durch die Gleitlagerung sowohl eine Rotationsbe- 

pers. wegung als auch eine linearbewegung ermoglicht 

Um das Lagerspiel bzw. die Lagerluft exakt einstellen Durch die Bewegbarkeit des Lagerkorpers 3 in dem 

zu kdnnen bzw. vorherbestimmen zu konnen, wird der Lagergehause 2 kdnnen Wlnkelbewegungen der Welle 

Lagerkorper vor dem Spritzen des Lagergehauses mit ausgeglichen werden. 

Wasser gequollen. Entsprechend quellfahige Kunst- 40 In dem in Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 

stoffe bzw. Polymere sind im Handel erhaltlich. Nach hat der LagerkSrper 2 eine pilzfdrmige Gestalt und ist 

dem Spritzen des Lagergehauses tritt durch Feuchtig- mit einer Zylinderbohrung 7 mit Innengewinde 6 zur 

keitsverlust eine Schrumpfung des Lagerkorpers ein, Befestigung versehen. Als Angriffsflache fur ein Befesti- 

woraus ein vorausberechnetes Lagerspiel resultiert gungswerkzeug, beispielsweise einen MaulschlOssel, ist 

GemaB einer bevorzugten Variante des erfindungs- 45 der Lagerkorper 2 mit einem Bund 8 versehen, der eine 

gemaBen Verfahrens ist vorgesehen, daB das Gelenkla- ebene Angriffsflache 9 fur das Werkzeug bietet 

ger nach dem Spritzen des Lagergehauses getempert Bei dem in den Fig. 3 und 4 dargestellten Ausfuh- 

wird Hierdurch wird die verbleibende Restfeuchtigkeit rungsbeispiel der Erfindung weist der Lagerkorper 2 

ausgetrieben und die gewunschte Lagertoleranz stellt einen angeformten Gewindezapf en 10 auf. 

sich ein. 50 Das in den Fig. 5 und 6 dargestellte Gelenklager ist 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den mit Befestigungsbohrungen 11 zur Montage auf einer 

Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiels eriau- ebenen Anlageflache bzw. Auflageflache versehen. In 

tert dem in Fig. 6 dargestellten Querschnitt ist die von dem 

Es zeigen die: Lagerkorper 3 aufgenommene Welle 12 dargestellt 

Fig. 1 eine Ansicht einer ersten Ausfuhrungsform des 55 SchlieBlich zeigen die Fig. 7 und 8 ein Ausfuhrungs- 

Gelenklagers gemaB der Erfindung, beispiel der Erfindung, bei welchem der Lagerkorper 3 

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Gelenklager aus mit der darin ausgebildeten Lagerpfanne 4 als einfacher 

Fig. 1, Ring ausgebildet ist Dieser Ring ladt sich in eine ent- 

Fig.3 eine weitere Ausfflhrungsform des Gelenkla- sprechende Zylinderbohrung eines Bauteils einpressen. 

gers gemaB der Erfindung, so Das erfindungsgemaBe Lager bietet eine hohe me- 

Fig. 4 eine Seitenansicht des in Fig. 3 gezeigten Ge- chanische Festigkeit bei auBerst geringem Gewicht und 
lenklagers, teilweise imSchnitt, geringen Hersteliungskosten. Das sogenannte Over- 
Fig. 5 eine Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform moulding oder auch Oberspritzen des Lagerkorpers 3 
des Gelenklagers gemaB der Erfindung, ermoglicht eine besonders einfache und kostengOnstige 

Fig. 6 einen Querschnitt durch das in Fig. 5 gezeigte 65 Herstellung. 
Gelenklager mit einer darin eingef iihrten Welle, 

Fig. 7 eine Ansicht einer vierten Ausfflhrungsform Bezugszeichenliste 
des Gelenklagers gemaB der Erfindung und 
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1 Gelenklager 

2 Lagergehause 

3 Lagerkdrper 

4 Lagerpfanne 

4' AuBenfiache des Lagerkdrpers 

5 GleitflSche 

6 Innengewinde 
7Zylinderbohrung 
8 Bund 

9Angriffsflfiche 
lOGewindezapfen 

11 Befestigungsbohrungen 

12 Welle 

Patentanspruche 

I. Gelenklager mit wenigstens einem Lagergehause 
und einem kalottenformigen Lagerkdrper, der von 
einer spharisch gekriimmten Lagerpfanne aufge- 
no mm en wird, dadurch gekennzeichnet, daB so- 
wohl die Lagerpfanne (4) als auch der Lagerkdrper 
(3) aus Kunststoff bestehen. 

Z Gelenklager nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Lagerpfanne (4) einstuckig mit 
dem Lagergehause (2) ausgebildet ist 

3. Gelenklager nach einem der AnsprQche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet daB der Lagerkdrper (2) 
als Gleitlager ausgebildet ist 

4. Gelenklager nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens das La- 
gergehause (2) aus einem druckfesten Kunststoff 
besteht 

5. Gelenklager nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lagergehause (2) 
aus einem schlagfesten, faserverstarkten Polymer 
besteht. 

6. Gelenklager nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Lagerkdrper (2) 
aus einem Polymer mit einem bezuglich eines zu 
lagernden Elementes niedrigen Gleitreibungskoef- 
fizienten ausgebildet ist 

7. Gelenklager nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Werkstoff des 
Lagerkdrpers (2) Festschmierstoffe eingelagert 
sind 

8. Gelenklager nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB die Reibpaarung von 
Lagerpfanne (4) und Lagerkdrper (3, 4') einerseits 
sowie von Lagerkdrper (3, 5) und zu lagerndem 
Element andererseits so aufeinander abgestimmt 
sind, daB bei einer Rotationsbewegung und/oder 
Linearbewegung des zu lagernden Elements nahe- 
zu keine Relativbewegung zwischen Lagerkdrper 
(3) und Lagergehause (2) stattfindet 

9. Verfahren zur Herstellung eines Gelenklagers 
insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB der Lagerkdrper und 
das Lagergehause so geformt werden, daB entwe- 
der das Lagergehause als Formwerkzeug zur Her- 
stellung des Lagerkdrpers verwendet wird oder der 
Lagerkdrper als Formwerkzeug zur Herstellung 
des Lagergehauses verwendet wird 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Lagergehause urn den ganz oder 
teilweise ausgeharteten Lagerkdrper herumge- 
formt wird, wobei der Lagerkdrper als Bestandteil 
der Form fur das Lagergehause client 

II. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
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gekennzeichnet daB das Lagergehause und der La- 
gerkdrper aus einem thermoplastischen Polymer 
gespritzt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
5 dadurch gekennzeichnet daB das Lagergehause 

unmittelbar urn den Lagerkdrper herumgespritzt 
wird 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB der Lagerkdrper vor 

io dem Spritzen des Lagergehauses mit Wasser ge- 
quollenwird 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB das Gelenklager nach 
dem Spritzen des Lagergehauses getempert wird 

15 
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